Strangtormigen Fahrzeugdichtung mit einer flexiblen Bewehrung 
sowie Verfahren und Vorrichtung zu deren Herstellung 


Die Erfindung batrifft eine strangformige Fahrzeugdichtung, die 
mit einer flexiblen Bewehrung mit U- Oder C-fdrmigem Oder da- 
raus ableitbarem Querschnitt ausgestattet ist, sowie Verfahren 
und Vorrichtungen zu deren Herstellung. 

Beim Zusammenbau der Karossorieteile von Kraft- und anderen 
Fahrzeugen und an Orten, wo bewegliche Karosserieteile an un- 
beweglichen Karosserieteilen anliegen, werden an vielen Stellen 
Dichtungen bendtigt, die das Eindringen von Wasser, Abgasen, 
Staub und/oder Zugluft in Fahrzeuginnenraume verhindern. Die- 
se Dichtungen bestehen aus Dichtungsstreifen zwischen dan ein- 
zelnen Teilen, die endlos hergestellt und fur den Einbau auf die 
benatigten Langen geschnitten werden. 

Im Stand der Technik werden diese Dichtungsstreifen meist mit 
einer metallischen Bewehrung in Form eingelegter DrShte (EP 1 1 
53 799) oder aus gestanzten, von einer Rolle abgewickelten und 
in die benotigte Form gebogenen Blechstreifen als Bewehrung 
und einer Ummantelung aus einer extrudierten elastischen Mas- 
se hergestellt. So zeigt die GB 23 27 699 A eine strangformige 
Fahrzeugdichtung, bestehend aus einem einzigen Extrudat, wel- 
ches zumindet an den gebogenen Ecken eine vorgefertigte, vor- 
zugsweise aus Metall in Form von gestanztem Blech hergestellte 
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Bewehrung ummantelt 

Ein anderes Verfahren der Herstellung besteht im Stand der 
Technik aus maanderformig gebogenen Runddrahten, wetche 
mit textilen F&den zusammengefugt und welche ebentalls von 
einer extrudierten elastischen Masse ummantelt warden. Die 
Verformung solcher Straiten zu der fur ein Dichtungsprofil 
benotigten U-Form erfolgt kontinuierlich in mehreren Schritten, 
meist in angetriebenen Roilensystemea 

Die Herstellung dieser Dichtungsstreifen ist aufwendig und teu- 
er, die Verwendung von Metali als Bewehrung der Elastomer- 
masse ist bai der sp&teren Verarbeitung und Nutzung der 
strangformigen Fahrzeugdichtungen oft nachteilig. Die Entsor- 
gung und ein Recycling ist mit Schwierigkoiten verbunden. 

Die Erfindung vermeidet die Nachteile des Standes der Technik. 
Es ist die Aufgabe der Erfindung, mit einfachen Mitteln eine re* 
cyclebare Dichtung ohne metallische Festigkeitstr&ger zu schaf- 
fen, deren Fertigung und Verarbeitung einfacher Ist und die in 
einfach aufgebauten Maschinen herstellbar ist. 

Die erfindungsgemaSe Fahrzeugdichtung mit einer flexiblen 
strangfdrmige Bewehrung zeichnet sich dadurch aus, das die 
Bewehrung einen Strang aus wenigstens zwei verschiedenen 
Stoffen bildet, der aus einzelnen Abschnitten eines nichtmetah 
lischen, welcrvelastischen Materials zusammen mit einzelnen 
Abschnitten eines anderen nichtmetallischen, jedoch form- und 
biegesteifen Materials besteht, wobei die einzelnen Abschnitte 
der Bewehrung intermittierend jeweiis hintereinander im Wechsel 
angeordnet sind. 

Die aus einem nichtmetallischen, jedoch form- und biegesteifem 
Material bestehenden Teile der Bewehrung mit U- oder C-fdrmi- 
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gem Oder daraus ableitbarem Querschnitt bilden die klemmen- 
den Teile der Bewehrung, die zwischen ihnen angeordneien wei- 
chen elastischen Abschnitte geben der Bewehrung die Biegsam- 
keii und beide zusammenh&ngenden Arten der Abschnitte der 
Bewehrung sind in das weiche Material der Fahrzeugdichtung 
ganz oder teilweise eingebettet und bilden mit diesem einen 
Profiistrang. 

Durch die U- Oder C-formige Querschnittsform erhalt das form- 
und biegesteife Material der Bewehrung die Moglichkeit, an Ka- 
rosserieteiien des Fahrzeugs festgeklemmt zu werden, wodurch 
die Befestigung der streifenfdrmigen Fahrzeugdichtung am 
Fahrzeug ermoglicht wird. 

Auf diese Weise wird eine metallfreie strangformige Fahrzeug- 
dichtung orhaiten, der leichter zu verarbeiten, zu entsorgen und 
zu recyclen ist. Die Fahrzeugdichtungen werden auf eine vorste- 
hende Kante aufgesteckt, sie k6nnen aber auch in eine Nut ein- 
gesetzt werden. 

Je nach den Anforderungen der Praxis an die Dichtungen, je 
nach den geraden und den kurvenfdrmigen Verl&ufen der in ein 
Fahrzeug eingebauten Dichtung kann es zweckmaBig sein, dafl 
die Abschnitte des nichtmetallischen, jedoch weichelastischen 
Materials eine andere oder gleiche Lange als die Abschnitte des 
nichtmetallischen, jedoch form- und biegesteiten Materials auf- 
weisen. 

So wird es je nach dem mit dieser Dichtung auszustattenden 
Fahrzeugtyp zweckmaBig soin, daB die LSngen der Abschnitte 
des nichtmetallischen, jedoch weich-elastischen Materials und/ 
oder die Lfingen der Abschnitte des nichtmetallischen, jedoch 
form- und biegesteifen Materials innerhalb des Stranges 
variieren. 
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Bei dieser strangformige Fahrzeugdichtung ist es zweckmaBig, 
daS das nichtmetallische, jedoch weich-elastische Material ein 
th6rmoplastisches Elastomer ist und daB das nichtmetallische, 
jedoch form- und biegesteife Material ein Kunststoff ist, 

Mit Vorteil wird bei dieser strangformige Fahrzeugdichtung der 
Bewehrungsstrang mit einem Oder weiteren Weicl> Oder Kunst- 
stoff en ganz oder teilweise ummantelt. 

Dabei konnen die weiteren Weich- oder Kunststoffe mindestens 
einen Hohlraum ganz oder teilweise umschlieBen, 

Das Verfahren zur Herstellung dieser strangformigen Fahrzeug- 
dichtung, die mit einer flexiblen Bewehrung mit U- oder C-for- 
migem oder daraus ableitbarem Querschnitt ausgestattet ist, 
zeichnet sich dadurch aus, daB die Bewehrung als Strang aus 
wenigstens zwei verschiedenen Stoffen gebildet wird, indem ein 
niohtmetallisches, weich-elastisches Material in einzelnen Ab* 
schnitten 2usammen mit einem anderen nichtmetallischen, 
jedoch form- und biegesteifen Material in einzelnen Abschnitten 
ausgeformt wird, wobei die einzeinen Abschnitte intermittierend, 
jeweils hintereinander im Wechsel angeordnet warden. 

Das ist ein einfacher sowohl im Extrusionsverfahren als auch im 
SpritzguSverfahren Herstellungsprozefl fur die Bewehrung, der 
auch durch eine weitere Extrusionsstufe bis zur fertigen Fahr- 
zeugdichtung in einem einzigen Arbeitsgang durchgefuhrt 
warden kann. 

Dabei benutzt man vorteilhafter Weise als nichtmetaiiisches 
weichelastisches Material ein thermoptastisches Elastomer, ais 
nichtmetaiiisches form- und biegesteifes Material einen Kunst- 
stoff. 
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Man kann die Langen der Abschnitte des nichtmetallischen 
weich-elastischen Materials und die Langen der Abschnitte des 
nichtmetaliischen form- und biegesteifen Materials innerhalb des 
Stranges gleiche und auch ungleiche Langen haben lassen, man 
kann dieLfingen der Strangabschnitte wahrend der Herstellung 
des Stranges variieren, je nach den Erfordernissen an in gewis- 
se Radian zu biegenden Stellen. 

Aber auch Vorrichtungen zur Herstellung einer erfindungsge- 
maSen strangformigen Fahrzeugdichtung bilden den Gegen- 
stand der Erfindung; 

Eine Vorrichtung zur Herstellung dieser strangformigen Fahr- 
zeugdichtung> die mit einer flexiblen Bewehrung mit U- ader 
C-formigem Oder daraus ableitbarem Querschnitt ausgestattet 
ist, wobei der Bewehrungsstrang aus wenigstens zwei verschie- 
denen Stoffen gebildet wird, welche als einzelne Abschnitte inter- 
mittierend, jeweils hintereinander im Wechsel, angeordnet sind, 
besteht aus mindestens zwei Extrudern und einem gerneinsamen 
Spritzkopf und zeichnet sich dadurch aus.daS zwischen den zwei 
Extrudern und dem gerneinsamen Spritzkopf eine Intermissions- 
vorrichtung angeordnet ist, welche die Strange der beiden Extru- 
der teilt und die geteilten Extrudatmassen in standigem Wechsel 
nacheinander in den gerneinsamen Spritzkopf einpreflt 

Dabei kann die Intermissionsvorrichtung aus zwei Rotoren be- 
stehen, welche an ihrem Umfang Ausnehmungen und zwischen 
diesen Ausnehmungen Vorsprunge aufweisen, wobei die Vor- 
spriinge des einen Rotors jeweils in die Ausnehmungen des 
anderen Rotors eingreifen, daB die geometrische Form der 
Vorsprunge und der Ausnehmungen so gewahlt ist, daS der 
Umfang des Vorsprungs sich jeweils an dem Umfang der Aus- 
nehmung, in die er eingreift, abwalzt und dabei das in dieser 
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Ausnahmung vorhandene Volumen zwischen dem Umfang der 
Ausnehmung und dem Umfang des Vorsprungs vermindert und 
daB im Geh&use eine zum Spritzkopf fuhrende ortsfeste offnung 
am Ort der von dem innenumfang der Ausnehmung und dem 
Au&enumfang des Vorsprungs gebildeten Kammer fur den Aus- 
tritt des Extrudates aus dieser sich standig in ihrem Voiumen 
andernden Kammer vorgesehen ist. 

Vorteihafte Ausfuhrungsformen dieser Vorrichtung bestehen 
darin, 

- daB die Flanken der Kammern Evolventenform aufweisen, 
deren Herstellung leicht beherrschbar ist und die ein relativ 
verschleiBarmes Arbeiten ermdglicht, 

- daB jeder Rotor (12, 13) einen eigenen Antrieb hat und damit 
ein gerneinsames Getriebe erspart, 

- daB die Intermissionsvorrichtung mindestens einen zu- und 
abschaltbaren BypaB fur eine sequentietle Zu- und Abschal- 
tung der Weicfv und/oder Hartkomponente aufweist, so daB 
die Langen der Abschnitte leicht steuerbar sind, 

- daB die Rotoren paarweise gegen andere mit anderem Fullvo- 
lumen austauschbar sind, urn verschiedenste Dichtungen her- 
8tellen zu konnen, 

• daB die Rotoren mit gleichen Oder untarschiedlichen Kammer- 
volumina ausgestattet sind, um die GroBe der Dichtungen 
variieren zu konnen, 

- daB die Rotoren in Gieit- Oder Walzlagern gelagert sind, um 
mdglichst verschleiBfrei arbeiten zu konnen. 

Das Wesen der Erfindung ist nachstehen anhand eines in der 
Zeichnung schematised dargestellten Ausftihrungsbeispieles 
naher erlSutert Es zeigen: 

Fig.1 eine Ansicht eines als Basis verwendeten Profilstranges, 
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Fig. 2 einen Querschnitt durch einen mit Ummanteiung versehen- 
en Profilstrang, 

die linke Halfte mit einem Bewehrung steil aus Hartstoff, 
die rechte Halfte mit einem Bewehrungsteil aus Weichstoff 

Fig.3 eine Extrusionsanlage zur Herstellung der strangformigen 
Fahrzeugdichtung., 

Fig.4 die Intermissionsvorrichtung dieser Anlage im Schnitt. 

Der in Fig.1 dargestellte Dichtungsstrang besteht aus einer in- 
termittierend extrudierten weichen elastischen Masse 1, zwi- 
schen deren Teilen sich els Bewehrung im Querschnitt U-formige 
Korper 2 befinden, die aus einem h&rteren ebenfalls extrudier- 
tem Kunststoff bestehen, wolche voneinander beabstandet zwi- 
schen den Teilen aus der weichen elastischen Masse 1 angeord- 
net sind. Diese als Bewehrung dienenden Korper 2 weisen eine 
geringere Elastizitat, aber groSere H&rte auf. Dieser Dichtungs- 
strang ist von einer weiteren elastischen Masse 3, die ebenfalls 
im Extrusionsverfahren aufgebracht ist, ummantelt Diese wei- 
tere Kunststoff masse 3 kann, wie Fig. 2 zeigt, Dichtungslippen 4 
tragen und einen Hohlraum 5 umschlieBen. Dieser Dichtungs- 
strang kann in den verschiedensten Dimensionen und Quer- 
schnittsformen hergestellt werden, er kann mit verschiedensten 
extrudierbaren Materialien ganz Oder teilweise ummantelt sein. 

Die Dichtungslippen 4 und HohlrSume nach Art des Hohlraumes 
5 konnen allerdings auch mit der elastischen Masse 1 einstuckig 
im Extrusionsverfahren hergestellt werden. 

Die Fig.3 zeigt eine Extrusionsanlage zur Herstellung eines aus 
zwei extrudierbaren Materialien bestehenden Dichtungsstreifens, 
bei dem das eine Material 1 zwischen dem anderen Material 2 
intermittiert angeordnet ist, wie es die Fig.1 und 2 zeigen. Diese 
Anlage besteht aus zwei Extrudern 6,7 und einem gemeinsamen 
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Liste der Bezugszeichen 


1 Abschnitte des weich-elastischen Materials 

2 Abschnitte des form- und biegesteifen Materials 

3 Ummantelung aus eiastischer Masse 

4 Dichtungslippen 

5 Hohlraum 

6 Extruder 

7 Extruder 

8 Spritzkopf 

9 Intermissionsvorrichtung 

10 Ext rudatst rang 

1 1 Extrudatstrang 

12 Rotor 

13 Rotor 

14 Ausnehmung im Rotor 12 und 13 

15 Vorsprung im Rotor 12 und 13 

1 6 intermittierend zusammengesetzter Strang 

17 Geh&use 

18 Kanal 
18 BypaQ 
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PATENTANSPROCHE 

1. Strangformige Fahr2eugdichtung, die mit einer flexiblen Be- 
wehrung mit U- Oder C-formigem Oder daraus ableitbarem 
Querschnitt ausgestattet ist, 

dadurch gekennzeichnet, 

da0 die Bewehrung einen Strang aus wenigstens zwei ver- 
9chiedenen Stoffen bildet, der aus einzelnen Abschnitten (1) 
eines nichtmetallischen, weich-elastischen Materials zusam- 
men mit einzelnen Abschnitten (2) eines anderen nichtmetal- 
lischen, jedoch form- und biegesteifen Materials besteht, 
wobei die einzelnen Abschnitte (1,2) der Bewehrung inter- 
mittierend jeweils hintereinander im Wechsel angeordnet 
sind. 

2. Strangformige Fahrzeugdichtung nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dalJ die Abschnitte (1) des nichtmetallischen, jedoch weich- 
elastischen Materials eine andere Oder gleiche Lange als 
die Abschnitte (2) des nichtmetallischen, jedoch form- und 
biegesteifen Materials aufweisen. 

3. Strangformige Fahrzeugdichtung nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Langen der Abschnitte (1) des nichtmetallischen, je- 
doch weich-elastischen Materials und/oder die L&ngen der 
Abschnitte (2) des nichtmetallischen, jedoch form- und bie- 
gesteifen Materials innerhalb des Stranges variieren. 

4. Strangl6rmige Fahrzeugdichtung nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

da6 das nichtmetallische, jedoch weich-elastische Material 
ein thermoplastisches Elastomer ist. 


Akte 1 52S 


21. August 2003 


ai-AUG-E003 19: E9 UON : PATENT ANU . DR . JUMIUS+ +49-511-343124 


AN: 0019147234301 


S.13 


Trooater QmbH 4 Co KG Seite 1 2 


5. Strangformige Fahrzeugdichtung nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

daB das nichtmetallische, jedoch form- und biegesteife 
Material ein Kunststoff ist. 

6. Strangformige Fahrzeugdichtung nach Anspruch 1 bis 5„ 
dadurch gekennzeichnet, 

daB der Bewehrungsstrang mit einem Oder weiteren Weich- 
Oder Kunststoffen (3) ganz oder teilweise ummantelt ist. 

7. Strangfclrmige Fahrzeugdichtung nach Anspruch 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die weiteren Weich- Oder Kunststoffe (3) mindestens 
einen Hohlraum ganz Oder teilweise umschlleBen. 

8. Verfahren zur Herstellung einer strangf6rmigen Fahrzeug- 
dichtung, die mit einer flexiblen Bewehung mit U- oder C- 
f6rmigem Oder daraus ableitbarem Querschnitt ausgestat- 
tet ist, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB die Bewehrung als Strang aus wenigstens zwei ver- 
schiedenen Stoffen gebildet wird, indem ein nichtmetalli- 
sches, weich-elastisches Material in einzelnen Abschnitten 
(1) zusammen mit einem anderen nichtmetallischen, jedoch 
form- und biegesteifen Material in einzelnen Abschnitten (2) 
ausgeformt wird. wobei die einzelnen Abschnitte (1,2) inter- 
mittierend, jeweils hintereinander im Wechsel angeordnet 
warden, 

9. Verfahren nach Anspruch 8, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB der Bewehrung sst rang in einem Extruaionsverfahren 
ausgeformt wird. 
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10. Verfahren nach Anspruch 8, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS der Bewehrungsstrang in einem SpritzgieB verfahren 
ausgeformt wird. 

1 1 . Verfahren nach Anspruch 9 oder 1 0, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafl man als nichtmetallisches, jedoch weich-elastisches 
Material ein thermoplastisches Elastomer w&hlt 

12 Verfahren nach Anspruch 9 oder 10 n 
dadurch gekennzeichnet, 

daB man als nichtmetallisches, jedoch form- und biegestei- 
fes Material einen Kunststoff wahlt 

1 3. Verfahren nach Anspruch 8, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB man die Abschnitte (1) des nichtmetallischen, jedoch 
weictveiastischen Materials eine andere oder gleiche Lan- 
ge als die Abschnitte (2) des nichtmetallischen, jedoch 
form- und biegesteilen Materials aufweisen laSt. 

14. Verfahren nach Anspruch 8, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB man die L&ngen der Abschnitte (1) des nichtmetalli- 
schen, jedoch weictveiastischen Materials und/oder die 
L&ngen der Abschnitte (2) des nichtmetallischen, jedoch 
form- und biegesteifen Materials innerhalb des Stranges 
variieren laftt. 

1 5. Verfahren nach Anspruch 8 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB der Bewehrungsstrang mit einem oder weiteren 
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Weich- Oder Kunststoffen (3) ganz oder teilweise umman- 
telt wird. 

16, Vorrichtung zur Hersteilung einer strangformigen Fahr- 
zeugdichtung, die mit einer llexiblen Bewehrung mit U- 
oder C-f6rmigem Oder daraus ableitbarem Querschnitt 
ausgestattet ist, wobei der Bewehrungsstrang aus wenig- 
stens zwei verschiedenen Stoffen gebildet wird, welche als 
einzeine Abschnitte intermittierend, jeweils hintereinander 
im Wechsel angeordnet sind, bestehend aus mindestens 
zwei Extrudern (6,7) und einem gemeinsamen Spritzkopf 
(8), 

dadurch gekennzeichnet, . 

da6 zwischen den zwei Extrudern (6,7) und dem gemein- 
samen Spritzkopf (8) eine Intermissionsvorrichtung (9) 
angeordnet ist, welche die Strange (10,11) der beiden 
Extruder (6,7) teilt und die geteilten Extrudatmassen in 
st&ndigem Wechsel nacheinander in den gemeinsamen 
Spritzkopf (8) einprelit 

17. Vorrichtung nach Anspruch 16, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Intermissionsvorrichtung (9) aus zwei Rotoren 
(12,13) besteht, welche an ihrem Umfang Ausnehmungen 

(14) und zwischen diesen Ausnehmungen (14) Vorsprunga 

(15) aufweisen, 

wobei die Vorsprtinga (15) des einen Rotors (12,13) 
jeweils in die Ausnehmungen (14) des anderen Rotors 
(13,12) eingreifen, 

dafl die geometrische Form der Vorspriinge (15) und der 
Ausnehmungen (14) so gewahlt ist, da8 der Umfang des 
Vorsprungs (15) sich jeweils an dem Umfang der Ausneh- 
mung (14), in die er eingreift, abwfilzt und dabei das in 
dieser Ausnehmung (14) vorhandene Volumen zwischen 
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dem Umfang der Ausnehmung (14) und dem Umfang des 
Vorsprungs (15) vermindert 

und daB im Gehause (17) eine zum Spritzkopf (8) fiihrende 
ortsfeste offnung (18) am Ort der von dem Innenumfang 
der Ausnehmung (14) und dem AuBenumfang das Vor- 
sprungs (15) gebildeten Kammer fur den Austritt des Ex- 
trudates aus dieser sich standig in ihrem Volumen andern- 
den Kammer vorgesehen ist. 

18. Vorrichtung nach Anspruch 17, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Flanken der Kammern Evolventenform aufweisen, 

1 9. Vorrichtung nach Ansp ruch 1 7 
dadurch gekennzeichnet, 

daB jeder Rotor (12, 13) einen eigenen Antrieb hat. 

20. Vorrichtung nach Anspruch 17 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Intermissionsvorrichtung (9) mindestens einen zu- 
und abschaltbaren BypaB (19) fur eine sequentielle Zu- 
und Abschaltung der Weich- und/oder Hartkomponento 
aufweist. 

21. Vorrichtung nach Anspruch 17 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Rotoren (12, 13) paarweise gegen andere mit 
anderem Fullvolumen austauschbar sind. 

22. Vorrichtung nach Anspruch 17 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Rotoren mit gleichen oder unterschiedlichen 
Kammervolumina ausgestattet sind. 
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23. Vorrichtung nach Anspruch 17 
dadurch gekennzeichnet, 

dafl die Rotoren in Gieit- oder Walzlagern gelagert sind. 
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2USAM M EN FASSUN G 


Die Erfindung betrifft eine strangformige Fahrzeugdichtung, die 
mit einer flexiblen Bewehrung mit U- Oder C-formigem oder da- 
raus ableitbarern Querschnitt ausgestattet ist, sowie Verfahren 
und Vorrichtungen zu deren Herstellung. Die erfindungsgemaSe 
Fahrzeugdichtung mit einer flexiblen strangf6rmige Bewehrung 
zeichnet sich dadurch aus, daB die Bewehrung einen Strang aus 
wenigstens zwei verschiedenen Stoffen bildet, der aus einzelnen 
Abschnitten eines nichtmetallischen, weich-elastischen Materials 
zusammen mit einzelnen Abschnitten eines anderen nichtmetal- 
lischen, jedoch form- und biegesteiten Materials besteht, wobei 
die einzelnen Abschnitte der Bewehrung intermittierend jeweils 
hintereinander im Wechsel angeordnet sind. Die aus einem 
nichtmetallischen, jedoch form- und biegesteifem Material 
bestehenden Teile der Bewehrung mit U- Oder C-formigem oder 
daraus ableitbarern Querschnitt bilden die klemmenden Teile der 
Bewehrung, die zwisohen ihnen angeordnaten weichen elasti- 
schen Abschnitte geben der Bewehrung die Biegsamkeit und 
beide zusammenhangenden Arten der Abschnitte der Beweh- 
rung sind in das weiche Material der Fahrzeugdichtung ganz 
oder teilweise eingebettet und bilden mit diesem einen Pro- 
filstrang. Durch die U- oder C-f6rmige Querschnittsform erhalt 
das form- und biegesteife Material der Bewehrung die Mdglich- 
keit, an Karosserieteilen des Fahrzeugs festgeklemmt zu wer- 
den, wodurch die Befestigung der streifenformigen Fahrzeug- 
dichtung am Fahrzeug ermoglicht wird. Auf diese Weise wird 
eine metallfreie strangformige Fahrzeugdichtung erhalten, der 
leichter zu verarbeiten, zu entsorgen und zu recyclen ist. Die 
Fahrzeugdichtungen werden auf eine vorstehende Kartte 
aufgesteckt, sie k6nnen aber auch in eine Nut eingesetzt 
werden. 
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